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El trabajo de investigación tiene como objetivo demostrar que la aplicación de la 
ingeniería de métodos incrementa la productividad en el área de tara fina en la empresa 
agroindustrial Somerex S.A., Callao 2019. 
 
 
Se realizó un estudio descriptivo, pre-experimental, longitudinal con enfoque cuantitativo 
basado en el análisis de datos, el tiempo de investigación fue de 4 meses para la pre- 
aplicación y 4 meses para el post-aplicación (noviembre 2018 - junio 2019). 
 
 
Así mismo, la prueba de normalidad utilizamos Shapiro Wilk por el tamaño de muestra, 
y salió una prueba normal ya que nuestro valor de significancia fue mayor a 0.005, y 
procedimos al t-student, obteniendo como resultado que la aplicación de la ingeniería de 
métodos la productividad se incrementó en 19%, la eficiencia en 9% y la eficacia en 15%. 
 
 
En conclusión, la aplicación de la ingeniería de métodos incrementara la productividad 
en el área de tara fina en la empresa agroindustrial Somerex S.A., Callao 2019. 
 
 






The objective of the research work is to demonstrate that the application of method 
engineering increases productivity in the area of fine tare in the agroindustrial company 
Somerex S.A., Callao 2019. 
 
A descriptive, pre-experimental, longitudinal study with a quantitative approach based on 
data analysis was conducted, the research time was 4 months for pre-application and 4 
months for post-application (November 2018 - June 2019). 
 
Likewise, the normality test we used Shapiro Wilk for the sample size, and it came out a 
normal test since our value of significance was greater than 0.005, and we proceeded to 
the t-student, obtaining as a result that the application of the method engineering 
productivity increased by 19%, efficiency by 9% and efficiency by 15%. 
 
In conclusion, the application of method engineering will increase the productivity in the 
fine tare area in the agroindustrial company Somerex S.A., Callao 2019. 
 





En el mundo, el sector agroindustrial es uno de los más importantes y prestigiosos para la 
actividad que realiza la fabricación, industrialización y comercialización de productos 
agrícolas. Este proceso implica un valor agregado a los productos por la duración y 
disponibilidad de un período determinado. Este sector se parte en dos clases: alimentario 
y no alimentario, la primera se especializa en la transformación de lo que se produce como 
agricultura, ganadería, pesca y silvicultura, en estos procesos implica la selección de 
calidad, clasificación, envasado y temporal. Almacenamiento. Mientras que, en la otra 
clase, se encarga de procesar los productos que sirven como materia prima, utilizando sus 
recursos naturales para diferentes productos industriales. 
Dentro el rubro industrial de no alimentaria procesados a nivel mundial se muestra como 
uno de los principales mercados para surgir como empresa, debido a su alto consumo de 
los productos y derivados que se producen; con el pasar del tiempo las industrias han 
desarrollado nuevas técnicas en sus procesos, optimizando recursos e incrementando su 
productividad y costos en la línea de su producción. Con el avance del tiempo nuevos 
mercados han aparecido en este sector apareciendo la competencia directa entre ellas y 
así afectando la productividad de las empresas. Presentando estas necesidades de obtener 
mayor productividad surge la aparición de nuevas técnicas metodológicas para desarrollar 
un plan que permitan mantener o elevar la productividad, una de las técnicas es la 
ingeniería de métodos, que es capaz de lograr y superar en algunos casos los objetivos 
trazados por la empresa antes del inicio de su producción, teniendo como resultado final 
lograr satisfacer a la empresa en busca de calidad, cantidad y precios entregados a los 
consumidores, cumpliendo con su propuesta de mejorar la productividad. 
En Latinoamérica, tanto la comercialización de la tara y sus derivados en el mundo es 
buen vista por las industrias de alimentos ya que unos de sus derivados es de uso esencial 
para productos del sector alimenticio como aditivo adicional, que es el caso de la tara fina 
que se utiliza en la curtiembre para el cuero, pero a su vez también para la elaboración de 
ácido gálico y demás derivados, la vaina de tara se divide en cascara y semillas (60% y 
40% respectivamente) y esta es utilizada: la tara fina es aprovechada en el rubro textil,  
para la recurtición de la piel de ovinos y/o caprinos por su color particular y natural para 
el acabado en blanco; y la tara gruesa para la obtención del ácido gálico, esto sirve para 
la industria farmacéutica, química y cosmetóloga, como un desintegrador y agente 
aglutinante en pastillas comprimidas. 
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En este momento el Perú, es el primordial vendedor de Tara en toda Latinoamérica y el 
mundo, ya que esta materia prima es originaria de esta tierra que llega a crecer entre los 
1,200 msnm a 3,000 msnm, es distribuido a toda Latinoamérica y exportado a mercados 
asiáticos como La China e India. Este producto también es utilizado como un curtidor de 
cueros del polvo de la tara. 
En la empresa Somerex SA, ubicada en la Av. Argentina 4065, cuenta con más de 70 
años en el sector agroindustrial trabajando y produciendo derivados de la tara como el 
polvo de tara y goma de tara, la empresa con el pasar del lapso ha ido ganando un buen 
enfoque en el mercado de exportación de este derivado, además aparte también producen 
otros tipos de productos fuera de la tara como compuestos orgánicos para el cuidado de 
cosechas de huertas, funcionando como un insecticida natural y así contribuyendo contra 
el impacto ambiental. 
La empresa posee maquinarias óptimas para todos los procesos que cuenta como planta 
de producción en el área de tara fina, pero no cuenta con maquinarias con avance 
tecnológico para su producción a comparación de otras empresas de obtención del 
producto mencionado. Es por eso que he reconocido la problemática en el área de la tara 
fina y por lo tanto a través de la ingeniería de métodos aplicare las técnicas apropiadas 
para incrementar la productividad trabajando con la eficiencia y eficacia de los operarios 
de la planta de producción 
La misión de la empresa Somerex SA, es la industrialización sostenida y racionalmente 
de sus recursos naturales para alcanzarlos al mundo globalizado. 
La visión de la empresa Somerex SA, es ser al 2020 una empresa líder en el rubro 
agroindustrial de exportación en los productos que elaboran. 
Finalmente, el trabajo de investigación se desarrolló en la empresa agroalimentaria 
SOMEREX SA, productora y comercializadora, cuyo principal objetivo es contribuir a la 
mejora de la productividad en una de sus áreas, para mejorar los procesos operativos, a 
través del estudio de tiempos y el estudio de movimientos. 
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Diagrama de Causa Efecto 
 
Según Gutiérrez nos dice que: “El diagrama causa-efecto es un instrumento donde 
podemos desarrollar investigaciones para encontrar las posibles causas del problema, 
donde se representa y se basa en el análisis de la relación entre un efecto y sus causas.”. 
(Gutiérrez, 2014, p. 206) 
El siguiente esquema que es planteada de manera horizontal nos permite captar todos los 
problemas que pueden encontrarse dentro de una determinara área y en este caso 
encontraremos todos los efectos causas posibles, que pueden ser identificados dentro del 


































Figura N.° 1: Diagrama de Ishikawa de tara Fina. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de Pareto 
 
Según Gutiérrez nos dice que: “Este cuadro está representado por un conjunto de barras 
que contiene las variables y los datos por categorías, para encontrar los problemas de 
primer y segundo nivel.” (Gutiérrez, 2014, p. 193). 
Conocido en el mundo como el 80/20 o el ABC, esta nos permite ordenar datos de forma 
descendente, de izquierda a derecha, donde asignamos un orden de prioridades y lo 
representamos de forma gráfica con barras de valores de mayor a menor, se identifica los 
defectos o causas que ocurren con mayor frecuencia. 




Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla N.° 2: Cantidad porcentual de ocurrencia del problema 
 
 







Falta de mantenimiento 
preventivo 
45 11.25% 45 11% 
2 
No se mide el rendimiento de la 
maquina 
40 10.00% 85 21% 
3 Personal con poca capacitación 35 8.75% 120 30% 
4 
Falta de estandarización de 
procesos 
34 8.50% 154 39% 
5 
Paradas no programadas durante 
el proceso 
32 8.00% 186 47% 
6 Falta de herramientas de trabajo 29 7.25% 215 54% 
7 Demora en la entrega de insumos 26 6.50% 241 60% 
8 
Operarios con mano de obra no 
calificado 
24 6.00% 265 66% 
9 Exceso de ruido 22 5.50% 287 72% 
10 
No se mide el rendimiento del 
operario 
20 5.00% 307 77% 
11 Presencia de polvo de tara 17 4.25% 324 81% 
12 
Ausencia de estandarización de 
métodos de trabajo 
15 3.75% 339 85% 
13 Falta de control de inventarios 14 3.50% 353 88% 
14 Materia prima en mal estado 12 3.00% 365 91% 
15 
Falta de un registro de tiempo 
estándar 
10 2.50% 375 94% 
16 Fallas repetitivas 7 1.75% 382 96% 
17 Maquinaria obsoleta 6 1.50% 388 97% 
18 Operario desmotivado 5 1.25% 393 98% 
19 Exceso de horas laborables al día 4 1.00% 397 99% 
20 Desorden dentro el área 3 0.75% 400 100% 
 Total 400 100%   
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: En la siguiente tabla N ° 2 se observa cómo se originan las causas y 
cómo es su frecuencia en la producción de caucho de tara dentro de la empresa Somerex 
SA, lo que genera baja productividad, de esta manera se ubicará el listado en función de 
la envergadura que continúa. caer. De este modo; la tabla establece en una columna la 
frecuencia que se origina de las causas, en detrimento de los porcentajes, también los 







Figura N.° 2: Diagrama Pareto. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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En el grafico se observa que los problemas más críticos según la frecuencia con las que 
se originan son los siguientes: 
 
 Falta de mantenimiento preventivo 
 
En la empresa Somerex SA, en el área de tara fina cuenta con más de 7 máquinas en 
todo su proceso, de las cuales a las mayorías de las maquinas les falta un 
mantenimiento preventivo ya que, durante la producción de este insumo, las 
maquinarias suelen tener desgaste de mallas así parando la producción y trabajando de 
una manera deficiente. 
 
 No se mide el rendimiento de la maquina 
 
Dentro de la producción no hay una regulación con las máquinas, no hay un 
seguimiento de medición que represente la evolución de como este trabajando y a qué 
ritmo. Hoy en día las empresas hacen estudios de sus máquinas para que desarrollen 
un trabajo eficiente, y de esta manera evitar el deterioro y desgaste. 
 
 Personal con poca capacitación 
 
La empresa Somerex SA, la falta de conocimiento del personal de producción hace 
que manipulen mal los equipos de producción ocasionando un cierto número de 
deficiencia al momento de la producción, ya que debería haber un método de 
capacitación para que ayuden al progreso del operario en todas las áreas. 
 
 Tiempo estándar no establecido 
 
No hay un tiempo estándar dentro de la producción en la empresa Somerex SA, y esto 
origina que no haiga controles de medición o menos indicadores para saber si estamos 
óptimos en la producción. 
 
 Paradas no programadas durante el proceso 
 
Al momento de la producción hay casos en que las máquinas están trabajando 
continuamente y de pronto falla una de estas y ocurre un alto en el proceso de manera 
improvisada por falta de mantenimiento o también por falla del operario. 
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 Falta de herramientas de trabajo 
 
Dentro de la producción se utilizan materiales esenciales para realizar un trabajo 
optimo y en algunos casos son complementos como por ejemplo al momento de pesar 
el producto final, es necesario la balanza y cucharones, pero la realidad es distinta, ya 
que hay una coordinación por parte de los supervisores a la hora del cambio de turno. 
 
 Demora en la entrega de insumos 
 
Esta actividad es muy importante porque genera una producción fluida, pero en la 
empresa Somerex hay ciertas fallas de comunicación con el espacio de almacén para 
la entrega de productos o insumos. 
En el diagrama de Pareto vemos que los primeros 7 elementos son el 80% de los 
problemas y provocan disminución de productividad en la empresa Somerex SA, por lo 
que estas causas mencionadas deben corregirse mediante la ingeniería de los métodos y 
así dar solución a este problema, Asesoramiento de mejora a la empresa aumentando sus 




Dezar, M. (2016) en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la 
Productividad en el área de costura en la empresa inversiones Geno SAC, San Juan de 
Lurigancho, 2016”, el trabajo de investigación se basó en la observación y la medición,  
que antes la producción de pantalones era de 270 al día y después de la aplicación de la 
herramienta incremento a 420 al día, haciendo una variación de 150 unidades. Las 
conclusiones fueron: (1) Se incrementó la productividad del área de costura y 
demostrando que la herramienta de la ingeniería de métodos realmente mejora los tiempos 
de la producción, incrementando 150 unidades más que la antigua producción; (2) 
También se demostró que la eficacia mejoro antes de la aplicación era de 49% y luego se 
obtuvo un 74%, con una diferencia de 25%; (3) En conclusión, la eficiencia, paso de un 
antes 96% un después 98%, con una diferencia de 2%.La herramienta ingeniería de 
métodos mejora el crecimiento en los sectores económico y social de la empresa, 
presentando un producto con las mejores calidades aplicando el menor corto posible, así 
consiguiendo el gusto del interesado. 
Valencia, J. (2016) en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de Métodos y tiempos en el 
Área de Impresión para Mejorar la Productividad en la Empresa Corporation Editora 
Chirre SA, Puente Piedra, 2016” Su trabajo de investigación buscó mejorar la 
productividad a través de la ingeniería de métodos, consiguiendo reducir de 42 
actividades a 38 actividades, eliminando 4 actividades. Las conclusiones a las que se 
llegaron son: (1) Se consiguió el propósito de la hipótesis general incrementar la 
productividad a un 31%, antes de la aplicación se hacia 25 mil impresiones al día y 
después de la aplicación a 30 mil impresiones. (2) Se consiguió excluir actividades 
innecesarias que no creaban importe a la producción, de 42 actividades a 36 actividades, 
por lo tanto, el tiempo estándar disminuyo a 18 minutos por cada período de actividad. 
(3) Finalmente la producción optimizo en un 31%. 
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Huamán, T. (2016) en su tesis “La ingeniería de métodos y el incremento de la 
productividad en el área de control de calidad de una Empresa Manufacturera, 
Independencia, 2016”, Se tuvo de resultado que, con la herramienta, antes la 
productividad era de 16.6755% y después 18,114%, dentro del área de calidad en una 
empresa manufacturera. Las conclusiones fueron: (1) La producción en el área de 
inspección de calidad paso de un 34% a un 51%. (2) Dentro de los resultados obtenidos 
se consiguió que incremente la eficiencia antes del estudio era de 73% a después 91% con 
una diferencia de 18%. (3) Finalmente también con la herramienta se logró que la eficacia 
mejorara de un 45% a después 55% con una diferencia de 10%. 
Gutiérrez, R. (2016) en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la 
Productividad en el área de soporte técnico de la empresa VMWARE SIS S.A.C., San 
Martin de Porres, 2016” se demostró a través de la herramienta, desarrollar el trabajo de 
investigación logrando mejorar la producción de un 95.29% en comparación al antes de 
un 81.08%.Las conclusiones fueron: (1) La producción en el área de soporte paso de 
89.78% a un tiempo de 66.09 minutos disminuyendo el tiempo estándar (2) Otro logro 
mejorado fue el incremento de la eficiencia antes con de la aplicación de un 87.56% a un 
94.21%. (3) De igual manera la eficacia antes del estudio tenía un 81.08% y después del 
estudio 95.29%. Esta investigación tiene un aporte esencial, porque el autor demostró a 
través de la herramienta realmente incremente la productividad, subiendo los indicadores 
del área de soporte técnico. 
Gaviria, G. (2015) en su tesis “Implementación de Tiempos y Movimientos Para 
Incrementar la Productividad de Activación de Cuentas en el Departamento de Poderes 
del BANBIF, San Isidro 2015”. La producción de la empresa mejoro en un 25% con el 
estudio de tiempos y movimientos, y dentro de la averiguación se concluyó que la 
producción creció en un 94%. Las conclusiones del trabajo fueron estas: (1) Se identificó 
que la herramienta logró incrementar en un 25%. (2) Otro resultado que se dio dentro del 
trabajo de investigación fue señalar que la activación de cuentas mejoro de un 23%, 
pasando de 18 cuentas a 24 activaciones de cuenta al día. (3) Finalmente con se logró 
identificar la mejora en las horas de trabajo durante el día, antes del estudio con 17.58 
horas aproximada y luego de la mejora a 23.73 horas efectivas, incrementando las horas 
efectivas en el trabajo. El autor del trabajo de investigación pretende contribuir con la 
herramienta mejoro la productividad de la empresa, mejorando el recorrido del trabajador 
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y aprovechando sus recursos necesarios. La importancia de la presente tesis de Gaviria es 
brindar la herramienta de tiempos y movimientos para futuras investigaciones. 
Nivel Internacional 
 
Vallejo, D (2016) en su tesis “Estudio de métodos de trabajo para la estandarización de 
tiempos en el área de producción en la empresa Punto Fino”, en esta investigación se 
quiso ajustar los tiempos para realizar las actividades en un menor tiempo posible y a la 
vez disminuir costos de producción para obtener una utilidad más alta en la empresa. 
Las conclusiones del presente trabajo que se llegó son: (1) Se logró aumentar la 
fabricación de la empresa de un 90.5% y el rendimiento del operario a 7.27%, (2) a su 
vez se logró ajustar los tiempos y movimientos del área de confección, acabados, 
terminado y empaque para la fabricación del modelo de camisa incrementando la 
productividad en el área. (3) el trabajo de investigación pretende dejar una herramienta 
aplicados en la empresa, poniendo en curso una mejora en la empresa Punto Fino 
Esta investigación aportara para futuras investigaciones, comparando tiempos actuales 
antes y después de la aplicación, optimizando los tiempos y los costos de la empresa. 
Castro (2017) en su tesis “Estudio de tiempos para mejorar y/o fortalecer los procesos en 
el área de producción de la empresa confecciones Gregory – Ibage”, se buscó optimizar 
la fabricación en el área de producción a través de la herramienta, mejorando la eficiencia 
y la eficacia de los trabajadores. 
Las conclusiones del presente trabajo que se llegó son: (1) Se logró identificar dentro del 
área, también elaborar sugerencias que redujeron significativamente la incomodidad de 
recorrido en las áreas al momento de ejecutar la limpieza y mantener libre la zona de 
transporte. (2) así mismo dar el uso correcto de las herramientas para las diferentes 
actividades de corte, costura, fileteado, manualidades y lavado, consiguiendo el mejor 
rendimiento de la maquina ejecutada en cada proceso, evitando los tiempos muertos 
durante la producción. (3) por último se buscó la manera de mejorar la elaboración de 
jean, optimizando los métodos de fabricación de modular a modular lineal continua. 
El autor en este trabajo de investigación busca mejorar los procesos del área, ya que; 
ayudara a reducir las horas muertos los cuales generan sobrecostos. 
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Cangui (2016), en su tesis "Estudio de tiempos y movimientos para estandarizar el 
proceso productivo”, el objetivo de la encuesta era reducir los movimientos no adecuado 
para desarrollar la productividad y disminuir el tiempo, así como detección de cuellos de 
botella de la mencionada empresa y brindar un producto con calidad y la satisfacción del 
cliente. La metodología se aplicó dentro del "negocio inductor de Ecuador", en el área de 
melaninas prensadas, en la ciudad de Latacunga en Ecuador. Por lo tanto, utilizando datos 
comerciales para determinar el problema, utilice el tiempo estándar a partir del cual aplico 
la técnica del cronómetro "volver a cero" y el "método continuo", el quien tomó las 
medidas al inicio y al final de cada una de las actividades. Concluido el proyecto de 
investigación, se obtuvo una mejora en la empresa e tiempos desfavorables descartados, 
operaciones desfavorables, puesta a cero de fatiga para producción usando los diagramas, 
tomó un tiempo de 27.05 minutos en distancias a 33,5 m, bajó a 22,45 m con un tiempo 
de 22,33 min., asimismo, el productividad producida anteriormente 888 hojas hoy se han 
producido 976. identificación de transportes abundantes de la elaboración de los cuales 
en disminución 2 de ellos; en el transporte 2 si disminuyó en 6,35 min. a 4,00 min y en 
transporte 3. Si se reduce de un 6,65 min. a los 4,27 min. Como si hubiera generado un 
aumento en la producción del '88 unidades, ya que anteriormente se producían 888 
láminas terminadas hasta 976 por día; Estas mejoras afectaron al coste y al beneficio 
obtenido por la empresa, que habría sido de 244,64 $ por día 19 
El aporte, que gracias al estudio de métodos podemos determinar el movimiento, para que 
podemos examinar y evaluar la parte que cae del proceso y reducir el tiempo y los viajes. 
innecesario. Asimismo, con una buena distribución, evitamos tiempos muertos. 
Importancia, el proyecto de investigación documentado ha sido necesario para las 
industrias desde entonces nos orienta a minimizar los tiempos desfavorables en la 
producción, utilizando también el estudio de la obra, para distribuir cada área en su 
respectivo proceso que se les entrega, desde entonces esto generará un aumento en la 
productividad. 
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Obando (2017), en su tesis "Propuesta global para mejorar la productividad a partir de un 
análisis sistemático en una empresa de calzado y propuesta de Cali”, este trabajo tiene 
como principal objetivo el de diseñar un plan propicio para aumentar la productividad del 
sistema productivo desde análisis sistemático en la empresa de calzado Vivaldi, 2017. 
Para su diseño esgrimieron modelos y análisis que fueron simulaciones por computadora 
y simulación de Montecarlo la cual es cuantitativa, también se utilizaron gráficos 
aplicados para verificar los indicadores en cada operación del procedimiento, en los que 
se, el proceso y el tiempo de ciclo se trabajan durante un período fijo de 5 meses de agosto 
a diciembre, también se realizó un estudio de los recursos para estudiar la maquinaria y 
los empleados en las diferentes fases. El resultado fue que con el tiempo el flujo tomó 
4562 minutos, el tiempo en los inventarios fue de 3625 minutos y el promedio anual de 
pares que realizó en 2016 fue de 256. La empresa Vivaldi tiene capacidad para procesar 
400 pares por día, pero en realidad, entre Cada día se hacen 210 y 289 pares sin llegar a 
su objetivo diario. 
En conclusión, en cuanto al objetivo propuesto, aplicaron un nuevo proceso donde 
ubicaron e implementaron inspecciones para algunos procesos donde no fueron 
verificados, también propusieron en el área de logística ensamblar los productos en 
grandes cantidades en este caso cuenta y tiene inspecciones o mejoras planteadas para 
dejar un escrito con el problema del producto. En el análisis de los indicadores de 
productividad variable, si se ha identificado que se ve afectada por componentes externos 
e internos como las áreas de administración y marketing, también se resaltan los tiempos 
altos que genera el producto en la actividad de almacén, por tal motivo Se ha utilizado un 
simulador a través del programa para demostrar a fondo la gestión de las actividades 
dentro del área. Finalmente, desarrollé un análisis de las plantas de la empresa a partir del 
cual verifico los aspectos críticos en el campo del control de calidad, proponiendo a la 
industria crear un proyecto de planta con la teoría del algoritmo heurístico y con el 
Programa Visual Basic que crea aplicación para la planificación. actividades en la zona. 
Esto brinda una muestra de investigación ya que utilizan herramientas para medir 
tiempos, así como mejorar sus procedimientos lo cual nos brindará una gran ayuda en 
nuestro proyecto en la empresa elegida para aumentar su productividad, aquí también 18 
nos da una muy buena referencia el retraso en desarrollando productos y no logrando su 
objetivo diario, sino mediante soluciones técnicas al problema. La importancia de la 
investigación es la forma de utilizar las herramientas, ya que fueron capaces de identificar 
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el análisis operacional dentro del área de ensamblaje y preparación, ya que fueron los 
puntos problemáticos, para ello utilizaron la ruta de referencia, de esto se puede deducir 
que se encontró una distribución desagradable con respecto a los movimientos de 
trabajadores y la ubicación de la maquinaria. 
Cruz, J. (2015) en su tesis “Estudio del trabajo en el proceso de fabricación de equipos de 
protección individual en la Empresa E.P.I. S.A.S.”. El presente trabajo planteo optimizar 
los procesos de fabricación de equipos utilizando la herramienta estudio del trabajo y 
perfeccionar el escenario de la empresa. Las conclusiones de este trabajo llegaron a: (1) 
se consiguió a través del estudio de Pareto identificar las líneas de producción más 
representativas en las ventas de la empresa que son los arneses 50% y las eslingas 40% 
de las ventas en total, se logró identificar el proceso de arneses ya que es un proceso largo 
y no había un flujo ordenado, lo cual generaba una productividad baja en la empresa, y el 
proceso de eslingas se observó que la fabricación del absorbedor es el cuello de botellas 
ya que no cuenta con una maquina adecuada para su elaboración. (2) Los procesos de la 
empresa no tenían un tiempo estándar por lo cual los tiempos y movimientos tenían los 
indicadores elevados, por lo tanto, se emplearon metodologías para incrementar la 
productividad SMED y TPM para hacer un seguimiento como políticas de calidad y luego 
con una cultura para la organización. (3) Finalmente se logró mejorar el proceso y sea 
más eficiente, se definió el número de operarios para cada proceso. 
La distribución de la planta mejoro dentro del entorno laboral y por lo tanto incrementa 
la productividad, reduciendo los tiempos empleados de desplazamiento del personal. 
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Teorías Relacionados al Tema 
 
Variable independiente: Ingeniería de Métodos 
 
Según Niebel y Freivalds nos dice que: “Es un estudio del paciente en diferentes 
momentos durante la preparación o fabricación de un producto o servicio, el gerente o 
ingeniero debe hacer el desarrollo y diseño del producto, así mismo, las superficies bajo 
análisis deben continuarse perpetuamente con el objetivo de descubrir nuevas formas de 
producir una utilidad de mejor calidad” (Niebel y Freivalds, 2014, p. 3). 
Según Palacios nos dice que: “El estudio de tiempos ordinariamente escolta a los métodos, 
para una mejora de las instrucciones de trabajo siempre debe ser el estudio de tiempos 
para una nueva forma de trabajar.” (Palacios, 2014, p. 175). 
Según Noriega M. nos dice que: “El estudio de métodos radica en el examen crítico 
sistemático y el registro de las formas existentes y planificadas de ejecutar el trabajo 
como un medio para diseñar y emplear métodos más simples y eficientes y disminuir 
costos.” (Noriega M. &., 2014, p. 77). 
La ingeniería de métodos es una aplicación importante que demuestra de una manera 
sencilla y eficiente de cómo se puede incrementar la productividad en todos los sistemas 
de producción, así obteniendo mejoras en los resultados y favorables para las empresas 
en general que quieran implementar esta técnica. 
La persona a cargo de realizar este estudio de medición debe de asegurarse que su 
producto se desarrolle de manera adecuada al estudio hecho, y tener alternativas de 
solución, logrando su objetivo final de mejorar la productividad, debe ser seguido 
repentinamente en las áreas establecidas con la finalidad de obtener el producto final con 
las mejores características en calidad. 
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Diagrama de actividades del proceso 
 
Es una grafía figurada en    que se pone a conocimiento las actividades de un proceso 
que se realizara o se realiza en un determinado tiempo, para esto deben a ver una persona 
experta para saber identificar cada parte del proceso. 
 
Figura N.° 3: Simbología. 
Fuente: Noriega, María y Díaz, Bertha. 
 
Tabla N.° 3: Cuadro de Diagrama de Actividades del Proceso 
 
 
Fuente: Noriega, María y Díaz, Bertha. 
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Diagrama de recorrido 
 
Según Heyzer nos dice: “Los gerentes de operaciones están agarrados en una instalación 
atractiva, pero deben afirmar que las bases contribuyan al movimiento eficiente de 
personas y recursos con los controles necesarios para garantizar que las porciones 
servidas sean las adecuadas.” (Heyzer y Render, 2009, p. 2). 
El objetivo es tener un recorrido optimo en el menor tiempo posible, empleado en el 
traslado de una maquina a otra de manera secuencial. 
Dimensión 1: Estudio de Movimientos 
 
“Es un método que innova con técnicas de movimiento durante la labor del operario para 
incrementar la productividad dentro del área, y, en resultado, minimizar el coste por 
producto” (Vázquez, 2012, p. 9). 
“La herramienta de estudio de movimientos, tiene como propósito es eliminar u 
optimizar, los movimientos innecesarios de manera que minimicen los movimientos 
ineficientes” (Niebel y Freivalds, 2014, p. 110). 
Es nuestro proyecto de estudio de movimientos veremos que las actividades se realicen 
de la mejor manera para determinarlas de manera objetiva durante su proceso, mejorando 
la productividad de la producción de tara fina. 
Hacer un estudio de movimientos es resaltable, porque ayuda a generar e implementar un 
diseño de área de trabajo para el operario, obteniendo un control de sus movimientos y 
actividades, que ejecuta en sus áreas de trabajo. 
Dimensión 2: Estudio de tiempos 
 
“The production process was standardized and improved based on the study of methods. 
A rational production standard was recognized for businesses and labors. A practice to 
calculate wood yields was evaluated”. The authors argued that the manufacture process 
was consistent and improved based on the study of methods. Production was standardized 
for the workers and the company; A practice to calculate wood yields was evaluated.” 
(Herrera, Herrera, & Gonzalez, 2017). 
“El estudio de movimientos nos permite diseñar el método de trabajo para crear una 
infraestructura de una determinada área, dando la capacitación correcta al operario, para 
poder controlar los movimientos de sus actividades en el trabajo” (Niebel y Freivalds, 
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2014, p. 110). 
 
Dentro de este estudio, se pone en marcha con el compromiso de un trabajador calificado 
para que pueda hacer el estudio de tiempos empleados, de manera que pueda desarrollar 
sus actividades sin ningún percance en su área de trabajo. 
Tiempos estándar 
 
“Es el tiempo necesario hacia producir un producto en un área de trabajo con tres 
contextos fundamentales: un operador competente, bien apto, que trabaje a un ritmo 
estándar. Estas condiciones son fundamentales para alcanzar el estudio del tiempo.” 
(Meyers, 2000, p.19). 
𝑇𝑒𝑠𝑡 = Tn(1 + S) 
 
Test: “Tiempo Estándar” 
 
Tn: “Tiempo Normal” 
 
S : “Suplementos” % 
 
Para determinar los suplementos consideraremos los sucesivos cuadros. 
 
Tabla N.° 4: Tabla de Westinghouse 
 
Tabla de Westinghouse 
Valor Representación Grado 
0.15 A1 Superior 
0.13 A2 Superior 
0.11 B1 Excelente 
0.08 B2 Excelente 
0.06 C1 Bueno 
0.03 C2 Bueno 
0 D Promedio 
-0.05 E1 Aceptable 
-0.1 E2 Aceptable 
-0.16 F1 Malo 
-0.22 F2 Malo 
 
 
Fuente: Método de Westinghouse 
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Variable dependiente Productividad 
 
“La producción es el grado de la unidad de trabajo o capital, depende tanto de la calidad 
y de los productos como de la eficiencia con la que se 
producen. La producción establece los salarios de los obreros; en la producción con la 
que se utiliza el capital determina el beneficio obtenido por los labradores” (Cruelles, 
2013, pp. 10). 
“La producción se mide con el total de insumos empleados, y con la de alguien en 
personal. Parcialmente, las materias se pueden dividir en materiales directos, aparatos y 
clase obrera” (Hernández, 2006, pp. 26). 
Dimensión 1: Eficiencia 
 
“La eficiencia es utilizar o emplear recursos proporcionalmente a la producción, lo que 
genera de saber cuáles son nuestros costos que empleamos en nuestra producción, para 
no realizar gastos innecesarios, a su vez ahorrarlos si son requeridos. Sin embargo, los 
capitales no son sólo bastos, también puede ser doctos, quiere decir, operarios. Tener un 
staff idóneo, correctamente capacitado, que generen valor a lo que producimos, es una 
manera de mejorar nuestro negocio, que se adecue lo más posible a los parámetros 
establecidos” (Silvera, 2017, p.19). 
Dimensión 2: Eficacia 
 
“Es el grado en que se utilizan las acciones programadas y se logran los efectos 
programados; más bien, la eficiencia puede obtener el efecto deseado o generado, 
mientras que la eficiencia implica utilizar las capitales para lograr los objetivos 
planteados, puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero como no es efectivo, no se 
está logrando los objetivos proyectados” (Gutiérrez, 2014, p.20). 
“This object aims to make a account of the sector, estimate a production function at the 
company level and, finally, study total factor productivity (TFP) and its relationship with 
exports and industrial invention” (p. 400). The author maintains that the objective is to 
study the factors describing the sector to study total productivity, as well as its relationship 
with technological innovation and exports.” (Camino, 2017, p. 400). 
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Formulación del Problema 
Problema general 
 ¿De qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos mejorara la 
productividad en el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019? 
Problemas Específicos 
 
 ¿De qué manera la aplicación la ingeniería de métodos mejorara la eficiencia en 
el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019? 
 ¿De qué manera la aplicación la ingeniería de métodos mejora la eficacia en el 
área de tara en la empresa Somerex Callao 2019? 
Justificación del estudio 
 
“Aludir el motivo de la investigación mostrando sus motivos en los que mediante 
testimonio debemos manifestar que el estudio es obligatorio y significativo” (Hernández, 
R, 2014, p.40). 
Justificación Metodológica 
 
“Preparación de rúbricas para las habilidades de la capacidad que investiga a través de 
métodos científicos, situaciones que pueden ser investigadas por la ciencia, una vez 
demostrada su eficacia y seguridad, pueden ser utilizadas en otros trabajos de 
investigación.” (Bernal, 2016, p. 106). 
Para obtener los justos aplicados en este trabajo, se elaboró una herramienta de medición 
acerca de la relación entre la ingeniería de métodos y la productividad en la empresa 
agroindustrial Somerex SA 2018, en base a estas variables identificadas la metodología 




“Se declara el beneficio del estudioso por incrementar sus sapiencias, obteniendo el título 
académico en su caso, asistiendo a la tramitación de problemas específicos que a las 
distribuciones industriales, públicas o privativas” (Valderrama, 2015, p. 141). 
El propósito del trabajo de investigación es brindar sapiencias que puedan ser aplicados 
a través de la ingeniería de métodos que permitan a la empresa Somerex tener una mejora 
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en su gestión organizacional, de tal manera que pueda contribuir a su desarrollo 
económico y a su vez lograr ser una empresa más competitiva, ofreciendo calidad de su 
producto de tara fina. 
Justificación Teórica 
 
“Se da una vez que el objetivo del análisis es generar meditación y debate académico  
sobre el razonamiento que existe, enfrentar una hipótesis, diferenciar consecuencias o 
crear gnoseología del entendimiento que existe.” (Bernal, 2014, p. 92). 
La intención de la presente indagación es poder identificar algunas irregularidades que 
existe en el área de tara fina, para aplicar las técnicas teóricas y optimizar las acciones 
centralmente del área de tara fina, el cual se darán propuestas de solución que puedan 
cambiar la actualidad en la que se encuentra sometida la empresa, la información 
científica que tengamos sobre el estudio del trabajo hará que incremente la productividad 
y pondremos en práctica el progreso de la eficiencia y la eficacia para aumentar la 
producción y someter costos. 
Hipótesis 
Hipótesis general 
 La aplicación de la ingeniería de métodos incrementa significativamente la 
productividad en el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019. 
Hipótesis específicas 
 
 La aplicación de la ingeniería de métodos incrementa significativamente la 
eficiencia en el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019. 
 La aplicación de la ingeniería de métodos incrementa significativamente la 




 Determinar que la aplicación de la ingeniería de métodos incrementara la 
productividad en el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019. 
Objetivos específicos 
 
 Determinar que la aplicación de la ingeniería de métodos incrementara la 
eficiencia en el área de tara en la empresa Somerex Callao 2019. 
 Determinar que la aplicación de la ingeniería de métodos incrementara la eficacia 




2.1 Tipo y diseño de investigación 
Por su Finalidad 
Aplicada 
 
“La indagación aplicada somete difundir la forma de crear, proceder, edificar y cambiar  
fichas, además le inquieta la aplicación instantánea sobre un contexto preciso” (Valderrama, 
2014, p. 45). 
La actual indagación es aplicada, porque se desarrollará en la empresa Somerex S.A., 
ayudara y aportará a los procesos e individuos de la empresa que estén involucrados al 
accionar, dando una pronta respuesta. 
Nivel de investigación 
Explicativa 
“Está encaminada a contestar a las razones de los programas concretos o generales. Como 
su nombre lo sugiere, su utilidad se concentra en encontrar el motivo por la que pasa un 
anómalo definido” (Valderrama, 2014, p. 45). 
Este trabajo de indagación rastrea todas las posibles causas del proceso de la tara fina en la 
compañía Somerex SA, que excitan la baja producción, por este motivo se hará un estudio 
minucioso a la margen pura así poder detectar los orígenes de la baja producción. 
Descriptiva 
 
“Las culturas expresivas investigan precisar los patrimonios, tipos y perfiles de individuos, 
grupos, corporaciones, técnicas, imparciales o cualquier otro anómalo que se lleve a cabo en 
un examen. Mejor dicho, expresar, solo pretenden medir o recopilar información de forma 
emancipado o ligada, sobre las nociones o inconstantes a los que se refieren, es decir, su 
justo no es mostrar cómo se atañen estos.” (Hernández Sampieri, 2010, p.43). 
En este trabajo mediremos a grupo de personas, procesos, etc. Serán sometidos a un análisis 
para determinar su medición y recopilaremos la información con evidencias de manera 
independiente. 
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Por su enfoque 
Cuantitativa 
Valderrama nos argumenta que: 
 
“Un plan tiene una orientación cuantitativa cuando se atarea en el campo de las 
ciencias físicas naturales, empleando el método deductivo y el análisis 
estadístico. Se consagra una colección de datos cuantitativos a la variable 
establecida; Es decir, este tipo de relación de investigación entre las variables 
cuantificadas, que ayuda a interpretar los resultados obtenidos” (Valderrama, 
2014, p. 68). 
Este trabajo de averiguación es de enfoque cuantitativo, ya que analizaremos fichas 
observables y medibles a través de pruebas estadísticas. 
Por su Diseño 
 
Como Hernández, Fernández y Baptista nos dice que: 
 
“El diseño cuasi experimental, nos dice que los grupos no son asignados 
aleatoriamente ni se juntan, se quedan iguales ya que estos son compuestos antes 
de la recopilación de datos, estos diseños manipulan libremente la variable 
independiente hacia ver los cambios de la variable dependiente” (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2014, p.151). 
Este trabajo de indagación es tipo cuasi-experimental; por el motivo que recolectaremos 
información de datos reales del contexto actual del área en investigación sobre las variables 
y después de la aplicación se hará un estudio nuevamente la situación del trabajo. 
Por su alcance 
Longitudinal 
Según Hernández nos explica que: “Diseña estudios longitudinales que recogen datos en 
diferentes momentos, para hacer inferencias sobre el progreso del problema o fenómeno de 
investigación, sus orígenes y sus efectos.” (Hernández, 2014, p. 159). 
En este trabajo se evaluarán datos de un antes y un después para ser evaluadas a través de la 
ingeniería de métodos, en donde los datos obtenidos serán comparados y así tomarlos como 
referencia e implementarlos en la empresa SOMEREX SA. 
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2.2 Variables de operacionalización 
Definición conceptual de las variables 
Variable Independiente: Ingeniería de métodos 
 
Según Niebel, nos comenta en su 14°ed nos explica: “Es una técnica que se encarga de 
aumentar la producción en el mecanismo de tiempo o reducir el costo por unidad de 
producción con los mismos recursos u obtener el mismo con escasez, mediante un estudio 
metódico y crítico de las operaciones, ordenamientos e inventivas de trabajo.” (Niebel,  
14°ed. 2014, p. 3). 
Variable Dependiente: Productividad 
 
Según Gutiérrez nos dice que: “La producción está conexa con los efectos logrados de 
determinado sistema, por lo que aumentarla es lograr superiores efectos teniendo en cuenta 
los recursos utilizados, se medirá por el cociente que está formado por los resultados 
alcanzados y los recursos utilizados.” (Gutiérrez, 2014, p. 21). 
 
 
Definición operacional de las variables 
Variable Independiente: Ingeniería de métodos 
Es un instrumento que utiliza distintos métodos en este caso el tiempo estándar y el estudio 
de movimientos de producción para obtener un conveniente método de desarrollo de la 
productividad en la sociedad Somerex S.A. 
Variable Dependiente: Productividad 
 
La productividad va en analogía con la elaboración obtenida y además la materia utilizada, 
en los procesos, ya sea de modo eficiente y eficaz mejorando los estándares de la producción 




Dimensiones de la variable independiente: Ingeniería de métodos 
“Estudio de tiempos” 
En este trabajo de investigación se desarrollará con la dimensión el estudio de tiempos, 
porque gracias a esta a dimensión podemos decidir en cada actividad del proceso de la tara 
fina el tiempo que utiliza, y los tiempos muertos e insignificantes que existen. 
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Indicador: “Tiempo estándar” 
 
“Tiempo solicitado por un operador medio calificado y capacitado […], que realiza un 
trabajo a un ritmo habitual, para realizar un trabajo de acuerdo con el procedimiento 
predeterminado” (Niebel y Freivalds, 2014, p. 309). 
 
 
TN: Tiempo Normal 
T.est: Tiempo estándar 
S: Suplemento (%) 
“Estudio de movimientos” 
 
“El análisis de movimientos, implica la investigación cuidadosa de los movimientos que se 
utilizan los movimientos físicos que se utilizan para desarrollar un trabajo. Su objetivo es 
eliminar o minimizar los movimientos inútiles y proporcionar movimientos eficientes.” 
(Niebel y Freivalds, 2014, p. 110). 
Indicador: Variación de movimientos 
 
V.M. = M. correctos – M. incorrectos 
 
M. co.: Numero de movimientos Correctos 
 
M. in: Numero de movimientos Incorrectos 
Dimensiones de la variable dependiente: Productividad 
Dimensión: Eficiencia 
“La correlación entre la consecuencia obtenida y los recursos utilizados, […] intenta 








T. emp: Tiempo empleado (Seg) 
 




“La eficacia se puede analizar como la capacidad de conseguir el efecto deseado o esperado 
[…]; Implica gestionar los capitales en beneficio de los objetivos planteados.” (Gutiérrez, 
2014, p. 20). 
“The consequences suggest that the little salary level and the slow development showed for 
numerous periods could be clarified by significant inflexibilities. The approximations 
showed an opposite association of salaries with respect to work efficiency and joblessness, 
the authors argued that labor productivity and unemployment are related because low wages 

































































“Implica estudiar en 2 
momentos diferentes a lo 
largo de la narración de 
un producto. En primer 
lugar, el ingeniero de 
procedimientos es 
responsable del diseño y 
desarrollo de varios 
centros de trabajo donde 
se va a fabricar el 
producto.” (Niebel y 
Freivalds, 2014, p. 3). 
 
 
La productividad va en 
relación con la producción 
obtenida y además los 
recursos utilizados, en los 
procesos, ya sea de modo 
eficiente y eficaz mejorando 
los estándares de la 
producción en la empresa 
Somerex S.A. 
Estudio de Tiempos: 
“Práctica representante de aumentar la producción por 
dispositivo de tiempo o someter el costo por unidad de 
fabricación con los iguales recursos u lograr la misma 
con menos, mediante un estudio sistemático y crítico 
de las sistematizaciones, ordenamientos y 
metodologías de trabajo.” (Niebel, 14°ed. 2014, p. 3). 
Tiempo Estándar 
Leyenda 








Estudio de Movimientos 
“El examen de movimiento es la investigación 
metódica de los movimientos que los movimientos 
corporales se manejan para llevar a cabo una tarea. Su 
objetivo es eliminar o minimizar los movimientos 
ineficientes y proporcionar movimientos eficientes” 
(Niebel y Freivalds, 2014, p. 110). 
Variación de Movimientos 
 
Vm = (M. correctos – M. incorrectos) *100 
M.c: Numero de Movimientos correctos 


























“Se corresponde con los 
resultados logrados de un 
proceso o sistema, por lo 
que aumentarlo es 
obtener mejores 
resultados teniendo en 
cuenta a los ejecutantes, 
esto se medirá por el 
cociente que está formado 
por los resultados 
alcanzados y los recursos 
utilizados.” (Gutiérrez, 
2014, p. 21). 
 
 
La productividad trabaja 
relacionada con las 
materias utilizadas, en sus 
métodos de modo eficiente 
y efectiva utilizando 
estándares que benefician a 
la empresa. 
Eficiencia 
“La correlación entre la consecuencia obtenida y los 
recursos utilizados, […] intenta mejorar los recursos y 
asegurar que no haya sobra de recursos […]” 






T. emp: Tiempo empleado (Seg) 








“La eficacia se puede analizar como la capacidad de 
conseguir el efecto deseado o esperado […]; Implica 
gestionar los capitales en beneficio de los objetivos 






P. Obt: Producción obtenida (Tn) 
P. Prog: Producción programada (Tn) 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.3 Población, Muestra y muestreo 
Población 
Esta investigación, la población está compuesta por la producción de 16 semanas de área 
de tara fina de la empresa Somerex S.A., de ahí se logrará la base de resultados para 
nuestra averiguación. 




“Se recopilan los datos, que debe definirse y delimitarse con precisión de antemano, y 
debe ser representativa de la población.” (Hernández, Fernández & Baptista, 2014, p. 
173). 
La muestra está compuesta por la elaboración de 16 semanas que es similar a la población, 
se manejarán los estudios de tiempo y movimientos, solo en 16 semanas. 
Muestreo 
 
Es del tipo censal, no existe una técnica especifica para el progreso de la averiguación. 
 
2.4 Técnicas e Instrumentos de la recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas 
En este trabajo la habilidad de a emplear es la recolección de información para tener una 
fuente confiable al inicio, la observación, con esto obtendremos un nuevo registro de datos 
necesarios para desarrollar el estudio. 
Instrumento 
 
“Se piensa a medida adecuado aquel que registra datos observables que realmente 
representan los conceptos o variables que el investigador tiene a criterio.” (Hernández, 
Fernández, 2014, p 199). 
El instrumento utilizado para este estudio será el cronometro, los formatos de estudio, 





“Está relacionada con el grado en que una herramienta realmente calcula la variable que 
intenta calcular para lograr un resultado bueno.”. (Hernández Fernández 2010, pp.201). 
El presente trabajo, se validará con el uso del Juicio de Expertos es decir por tres 






“Es un instrumento origina resultados apropiados y coherentes de una medición a la 
siguiente, la pregunta clave para establecer la confiabilidad de un instrumento de 
medición es: ¿si los fenómenos o eventos se miden una y otra vez con el mismo 
instrumento? Si se confirma, se puede decir que la herramienta es confiable” (Bernal, 
2010, pp. 247). 
2.5 Procedimiento 
 
Según Hernández (2014), las fases para efectuar el análisis estadístico son los siguientes: 
 
Fase 1: Elegir el software adecuado y utilizable para el análisis de datos 
 
Fase 2: Hacer el programa SPSS, Excel u otro semejante. 
 
Fase 3: Examinar la central donde se hallan los datos para afirmar que no 
exista fallas. 
Fase 4: Ajustar la confiabilidad y validez de la aplicación del instrumento de medición. 
 
Fase 5: Detallar los datos 
 
a) Examinar descriptivo los datos por variable 
 
b) Representar los datos por variable 
 
Fase 6: Ejecutar el examen mediante ensayos estadísticas las hipótesis trazadas 
 
Fase 7: Ejecutar análisis agregados 
 
Fase 8: Tomar medidas los efectos para su presentación. 
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2.6 Métodos de análisis de datos 
 
Para esta investigación utilizaremos materiales tecnológicas estadísticas donde 
analizaremos el análisis descriptivo y el inferencial. Los datos recolectados serán dentro 
del trabajo de investigación. Emplearemos el software SPSS y Microsoft Excel. 
Análisis descriptivo 
 
“Hoy en día, el análisis cuantitativo de los datos se realiza por ordenadores informaticos.  
Ya no existe la aplicación manual.” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 272). 
El análisis relacionado a los valores obtenidos y puntuaciones. Estos datos obtenidos son 
cuantitativos y por lo tanto se utilizará programas para encontrar resultados reales y 
emplearemos el programa de software SPSS. 
Prueba de Normalidad 
 
“Esta herramienta es esencial para determinar si la información lograda en el proceso tiene 
una conducta a través de una distribución normal.” (Herrera y Fontalvo, 2011, párr. 1). 
Análisis inferencial 
 
“Este análisis es aquel en el que a partir del estudio de los tipos de una muestra se pueden 
inferir las particularidades de un grupo mayor, por lo que se selecciona un grupo 
característico de la población para realizar un análisis, de tal forma que aprobar los 
resultados logrados” (Gamboa, 2017, p.37). 
T-Student 
 
“Esta prueba tiene la hipótesis nula de que el factor de la variable es igual a cero, además 
de la variable explicativa, no tiene relación reveladora con la variable dependiente. Se 
puede interpretar, si se aceptan en el modelo aquellos coeficientes con posibilidad del 
estadístico t menor a 0.05, porque el caso de los factores con probabilidad mayor a 0.05 
no rechaza la hipótesis nula de que su valor verdadero es cero y valor que usted obtener 
es aleatorio” (Arriaza, 2006, p.112). 
Prueba de hipótesis 
 
“La muestra dirigirá significativamente los resultados deseables para aceptar o rechazar  
la hipótesis, se llamará pruebas de hipótesis o de significancia o reglas de decisión.” 





“Se representa como Ha y solo se puede formular cuando hay otros medios” (Hernández, 
2014, p.85). 
Prueba de Shapiro Wilk 
 
“Se aplica solo a variables continuas y calcula la distancia entre la función de distribución 
empírica de la muestra seleccionada y la teórica, en este caso la normal” (Herrera y 
Fontalvo, 2011, párr. 2). 
2.7 Aspectos éticos 
Ética 
“El individuo labora su ethos o forma de ser a partir de la repetición progresiva, estos 
actos dan lugar a la formación de hábitos y son obviamente estos los que expresan el 
comportamiento humano. De tal manera, los objetivos de la ética y la moral tienen un 
grado similar.” (Hardy, 2015, p. 6). 
Moral 
 
“Es el conjunto de normas que se crean de forma personal, se aplican para ejercer a los 
hechos de vida diaria de los habitantes. Estas reglas mandan a cada persona, poniendo sus 
actividades y sus juicios de lo cual es moral o inmoral, adecuado o erróneo, bueno o 
malo.” (Hardy, 2015, p, 5) 
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III. RESULTADOS 
Cronograma de ejecución 




Fuente: Guía de productos observables de las experiencias curriculares de investigación 
de fin de carrera. 
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Descripción del proyecto 
 
En el área de tara fina de la empresa Somerex S.A. ingresan diariamente toneladas de 
tara vaina, los cuales se utilizan para el proceso productivo de la tara fina para lograr las 
necesidades de los clientes nacional e internacional. Dentro de la producción diaria existe 
tiempos empleados extensos para realizar el proceso el cual origina y crea retrasos y 
pérdidas, la producción de tara fina sirve como una curtiembre para darle textura y dureza 
al cuero. 
En el área de tara fina se realiza el proceso de extracción del polvo de tara para el curtido 
de cuero, y también es una fuente para la producción derivados. Este producto que 
elabora la empresa es uno de los productos estrellas que tiene y por lo tanto hicimos el 
trabajo de investigación para incrementar la productividad en dicha área. 
Situación actual 
 
Luego de haber realizado un estudio minucioso a la empresa agroindustrial Somerex 
S.A., se observó que el área de tara fina se le encuentra algunas dificultades; ya que hay 
diversos factores que influyen a la productividad del área, generando el uso de tiempos 
innecesarios, que no añaden valor a la producción. 
En este trabajo de investigación se hará estudios y se tratará de buscar una metodología, 
la cual ayude a mejorar el presente de la empresa Somerex S.A., así mismo después de 
los estudios previos se afirmó que la metodología aplicada mejorara significativamente 
que es la aplicación de la ingeniería de métodos. 
El presente trabajo, acerca de los movimientos y tiempos empleados, fueron tomados 
durante 6 semanas, durante la primera semana de enero hasta l5 del mes de febrero, en 
donde se analizó que dentro de los movimientos empleados en la actualidad existe una 
gran cantidad de movimientos innecesarios, a continuación, mostramos la tabla. 
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Figura N.° 4: Recepción de la materia prima. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
El operario hace la recepción de la materia prima para el inicio del proceso de la tara fina. 
 
Figura N.° 5: Inicio de proceso. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 






Figura N.° 6: Proceso de transformación de tara fina 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
Momento de la producción y la separación de las vainas de tara. 
 
Figura N.° 7: Obtención del polvo de tara. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 





Figura N.° 8: Apilación. 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
Apilacion del producto final. 
 
 
Figura N.° 9: Producto final. 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
Apilacion del producto final en las parihuelas para ir al almacenamiento y luego para la 
exportación. 
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Envasados en sacos 
vaina 
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Figura N.° 10: Diagrama de Operaciones de procesos (Actual). 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla N.° 7: Diagrama de análisis de procesos del área de tara fina 
 
EMPRESA: Somerex SA PAGINA: 1 
 
DEPARTAMENTO: Callao FECHA: 15/12/2018 
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      Verificar si la tara fina 











   
 








     
Personal de almacén 





      
 






Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
 
En el DAP anterior muestra las actividades que se realiza en el área de tara fina, se 
observa el tiempo empleado para el proceso de obtención de tara fina que es de 23.60 
segundos. 
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El proceso de la obtención de la tara inicia cuando traen la materia prima del almacén y 
es trasladada hacia el área de tara fina para llevarla a los silos para que después la materia 
prima pase por el tamizador separando la vaina tara de con objetos como plásticos, 
residuos esos materiales después un imán en el cangilón atrapa los objetos metálicos para 
evitar problemas en el siguiente proceso para pasar a los ciclones donde la molienda 
separa la cascara de las semillas, donde las semillas pasan a otro proceso para la 
obtención de la goma de tara, y la cascara continua para la obtención de la tara en polvo 
y luego es envasado, pesado (45 kg), para apilarlo en las parihuelas para finalmente llevar 
el producto final al área de almacén para ser ubicados correspondientemente. 
Estudio de movimientos (Actual) 










Sem 1 14 7 7 
Sem 2 12 5 7 
Sem 3 14 6 8 
Sem 4 13 6 7 
Sem 5 12 6 6 
Sem 6 15 6 9 
Sem 7 14 6 8 
Sem 8 12 7 5 
Sem 9 14 7 7 
Sem 10 12 5 7 
Sem 11 14 6 8 
Sem 12 13 6 7 
Sem 13 12 6 6 
Sem 14 15 6 9 
Sem 15 14 6 8 
Sem 16 12 7 5 
Prom 13 6 7 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
En esta tabla se detalla la cantidad de movimientos necesarios, movimientos innecesarios 




Figura N.° 11: Variación de movimientos (Actual). 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
El punto de vista del investigador para obtener una mejor visión de la empresa Somerex 
S.A. A continuación, se muestra el diagrama de análisis de procesos en donde el proceso 
de obtención de tara fina. 
 
 
En la siguiente figura podremos observar el recorrido del proceso de obtención de tara 
fina en la empresa Somerex S.A., acá podremos ver cómo está distribuido el área de tara 
fina, y la manera de cómo se desarrolla cada uno de las actividades dentro del área. 
En el recorrido de los movimientos se hacen mediante líneas, así mismo es identificado y 
localizada en el diagrama de actividades con los símbolos correspondientes e 
identificadas en el recorrido de cada trabajador. 
En el diagrama identificaremos cada actividad y como se realizan los trabajos en el área 
de tara fina en la empresa Somerex. S.A., dentro del diagrama observamos que hay 
problemas y es por eso que la eficiencia del trabajador no es el óptimo, es por eso que, 
durante el recorrido del diagrama, genera la pérdida de tiempo y movimientos 





Figura N.° 12: Diagrama de recorrido (Actual) 
 
Fuente: Elaboración propia. 
DIAGRAMA DEL RECORRIDO ACTUAL 




























Actividades / (Días) 





































1 Pasaje - Inspección 1.2 1.2 1.25 1.18 1.2 1.23 1.2 1.2 1.2 1.2 1.25 1.18 1.2 1.18 1.2 1.2 19.27 1.20 
2 Almacenaje 0.45 0.45 0.50 0.45 0.46 0.46 0.40 0.45 0.45 0.45 0.50 0.45 0.46 0.45 0.40 0.45 7.23 0.45 
3 Transporte a producción 1.40 1.40 1.40 1.45 1.40 1.44 1.35 1.40 1.40 1.40 1.40 1.45 1.40 1.45 1.35 1.40 22.49 1.41 
4 Almacenaje temporal 1.10 1.13 1.10 1.10 1.10 1.15 1.10 1.06 1.10 1.13 1.10 1.10 1.10 1.10 1.10 1.06 17.63 1.10 
5 Separación de tara en polvo 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 15.30 244.8 15.30 
6 Pesado 2.10 2.12 2.10 2.14 2.10 2.15 2.10 2.10 2.10 2.12 2.10 2.14 2.10 2.14 2.10 2.10 33.81 2.11 
7 Envasado 0.20 0.20 0.18 0.20 0.20 0.23 0.20 0.20 0.20 0.20 0.18 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 3.19 0.20 
8 Apilación del producto final 0.45 0.45 0.4 0.45 0.45 0.50 0.45 0.45 0.45 0.45 0.4 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 7.15 0.45 
9 Almacenamiento 1.40 1.41 1.40 1.40 1.40 1.44 1.40 1.40 1.40 1.41 1.40 1.40 1.40 1.40 1.40 1.40 22.46 1.40 
 




Fuente: Elaboración propia. 
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Dimensión: Estudio de tiempos 
















1 1.20 95 1.22 0.11 1.35 
2 0.45 95 0.46 0.11 0.51 
3 1.41 95 1.42 0.11 1.58 
4 1.10 95 1.12 0.11 1.24 
5 15.30 95 15.50 0.11 17.21 
6 2.11 95 2.14 0.11 2.38 
7 0.20 95 0.20 0.11 0.22 
8 0.45 95 0.45 0.11 0.50 
9 1.40 95 1.42 0.11 1.58 
Tiempo Total 26.58 




En la anterior tabla se observa los resultados obtenidos del tiempo estándar de las 
actividades del proceso de obtención de tara fina en la empresa Somerex S.A., las cuales 
se identificaron sin ninguna mejora, además hay tiempos que no agregan valor al proceso, 
obteniendo tiempos insignificantes en el proceso. 
Figura N.° 13: Tiempo Estándar (Actual). 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación 
 
En la figura podemos observar el tiempo estándar, con información recopilada durante 8 
semanas calculando el tiempo estándar, en el proceso de obtención de tara fina se obtiene 
un tiempo elevado para el proceso, y viendo que la producción diaria es de pocas 
toneladas. 
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9 3 4000 5500 12 75% 73% 55% 
Sem 
2 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
3 
10 2 4400 5500 12 83% 80% 67% 
Sem 
4 
9 3.00 3950 5500 12 75% 72% 54% 
Sem 
5 
9.6 2.4 4200 5500 12 80% 76% 61% 
Sem 
6 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
7 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
8 
9 3.00 4200 5500 12 75% 76% 57% 
Sem 
9 
9 3 4000 5500 12 75% 73% 55% 
Sem 
10 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
11 
10 2 4400 5500 12 83% 80% 67% 
Sem 
12 
9 3.00 3950 5500 12 75% 72% 54% 
Sem 
13 
9.6 2.4 4200 5500 12 80% 76% 61% 
Sem 
14 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
15 
9.5 2.5 4100 5500 12 79% 75% 59% 
Sem 
16 
9 3.00 4200 5500 12 75% 76% 57% 
TOT 
AL 
150.2 41.8 66100 88000 192 78% 75% 59% 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Figura N.° 14: Eficiencia y Eficacia (Actual). 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación 
 
En el grafico se observa que tanto la eficiencia y la eficacia están debajo del 80%, en el 
cual demuestra que se puede dar una mejora. 








En la figura podemos observar cómo se desarrolla la producción actual antes de aplicar 
la mejora, es evidente la baja productividad del área. Por lo tanto, necesita una mejora en 













En la figura podemos observar la productividad dentro de las 8 semanas del pre test donde 




Luego de haber hecho el estudio correspondiente y poder haber identificado el contexto 
actual de la compañía, vemos gran cantidad de problemas que es generado por tiempos 
muertos o tiempos de espera, movimientos innecesarios que no generan un valor agregado 
a la producción para su incremento, en consecuencia, es importante aplicar la ingeniería 
de métodos, con la presente aplicación tiene como objetivo principal minimizar los 
tiempos y aumentar la productividad. 
Por consiguiente, es importante aplicar las técnicas de la ingeniería de métodos y se 





En el trabajo de investigación, la aplicación de la nueva metodología para incrementar la 
productividad, se tuvo que realizar el análisis actual de la empresa, después de haber 
obtenido y levantado información vital para la investigación, se inició con una charla 7:00 
am a 8:00 am, se hizo con el objetivo de transmitir información a los trabajadores para el 
conocimiento de la aplicación de la metodología y ciertos cambios que se realizaran para 
obtener un mejor desempeño. 
 
Así mismo, se les informo a cada uno de los trabajadores que se había hechos ciertos 
cambios en las actividades, también se les informo que contaban con ciertos recursos 
nuevos para un mejor desarrollo a través de una charla informativa al personal de tara 










 La recepción de la materia prima es el primer paso, se colocó a 2 operarios para 
que arrojen los sacos de manera directa las vainas de tara y no a través del ciclón 
que demoraba el proceso productivo. 
 Se controló mejor la calidad (humedad) de las vainas tara a fin de no dificultar el 
proceso productivo. 
 Para agilizar el pesaje de los sacos en kilos, se mejoró las balanzas y materiales 
de pesaje. 
 Se pasó a hacer el envaso y la inspección en una sola operación para optimizar el 
tiempo de empaquetado. 
 Se acondiciono un pequeño lugar de almacenamiento dentro del área para la 
apilación correcta de los sacos de tara fina. 
 Se cambió el tipo de faja transportadora que había en dicha área ya que la antigua 
estaba en pésimas condiciones. 
Luego, de aplicar ciertas actividades para el mejoramiento de la producción, comenzamos 
la aplicación de la herramienta del estudio de tiempos y movimientos, a cada trabajador 
durante la elaboración de tara fina, se logró un gran descenso de tiempos y movimientos, 
en comparación con antes de la aplicación. Así mismo, observamos en la siguiente tabla 
los nuevos datos, obtenidos semanalmente. 
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Estudio de movimientos 
 













Sem 1 14 2 12 
Sem 2 12 3 9 
Sem 3 14 3 11 
Sem 4 13 3 10 
Sem 5 12 3 9 
Sem 6 15 2 13 
Sem 7 12 2 10 
Sem 8 14 3 11 
Sem 9 14 2 12 
Sem 10 12 3 9 
Sem 11 14 3 11 
Sem 12 13 3 10 
Sem 13 12 3 9 
Sem 14 15 2 13 
Sem 15 12 2 10 
Sem 16 14 3 11 
Prom 13 3 11 
 




En la tabla logramos apreciar la cantidad de movimientos necesarios, movimientos 
innecesarios y variación de movimientos, después de aplicar la herramienta ingeniería de 
métodos, y vemos significativamente que redujeron los movimientos innecesarios dentro 
del área de tara fina de la empresa Somerex S.A. 
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Figura N.° 17: Variación de movimientos (Mejorado). 
 
 




En el trabajo de investigación observamos que las mejoras que se hicieron en las 
actividades tuvieron una reducción de movimientos y además corregimos actividades que 
generaban demoras. 
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Figura N.° 18: Diagrama del recorrido (Mejorado) 
 




Luego de haber aplicado la ingeniería de métodos, hicimos el estudio correspondiente de 
cómo podemos optimar la producción e hicimos una mejora en el recorrido y atomizando 
actividades, mejorando la maquinaria para obtener una mejora en el proceso, reduciendo 
tiempos y movimientos al momento de pesar y envasar, así mismo en el nuevo plan de 
trabajo se analizó lo siguiente: 
 Al momento de la selección de la materia prima se mejoró las condiciones del 
pesaje e inspección, lo cual en el antiguo recorrido había tiempos innecesarios que 
hacían la baja productividad. 
 Se dejó de utilizar la tolva ya que generaba demora de tiempos para la materia 
prima al caer al tamizador. los operarios luego fueron capacitados y lo hacían de 
manera manual hacia el tamizador para agilizar el alimentador del tamizador. 
 Se cambiaron las fajas y correa de algunas maquinarias, ya que durante el antiguo 
proceso retrasaban la producción, porque estaban en pésimas condiciones y había 
tiempos muertos, horas de reparación durante la jornada laboral. 
 Al momento de obtener la producción final, para el pesado y envasado 
respectivamente antes era actividades independientes y ahora se capacito al 
personal para hacer una sola actividad combinada, optimizando el tiempo, pero 
no descuidando la parte de calidad del producto. 



























































Fuente: Elaboración propia. 













Tabla N.° 13: Diagrama de análisis de procesos Propuesto de tara fina (Mejorado) 
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Fuente: Elaboración propia. 
 
En el DAP podemos apreciar la mejora de la herramienta ingeniería de métodos; debido 











Actividades / (Días) 



































1 Pasaje - Inspección 1 1.05 1.09 1..02 1.05 1.10 1.07 1.09 1 1.05 1.09 1..02 1.05 1..02 1.07 1.09 13.8 
2 Almacenaje 0.45 0.45 0.50 0.45 0.46 0.46 0.40 0.45 0.45 0.45 0.50 0.45 0.46 0.45 0.40 0.45 7.23 
3 Transporte a producción 1.40 1.40 1.40 1.45 1.40 1.44 1.35 1.40 1.40 1.40 1.40 1.45 1.40 1.45 1.35 1.40 22.49 
4 Almacenaje temporal 1.10 1.13 1.10 1.10 1.10 1.15 1.10 1.06 1.10 1.13 1.10 1.10 1.10 1.10 1.10 1.06 17.63 
5 Separación de tara en polvo 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 192 
6 Pesado-Envasado 2.20 2.25 2.23 2.22 2.26 2.30 2.25 2.25 2.20 2.25 2.23 2.22 2.26 2.22 2.25 2.25 35.84 
7 Apilación del producto final 0.44 0.45 0.41 0.45 0.4 0.45 0.44 0.44 0.44 0.45 0.41 0.45 0.4 0.45 0.44 0.44 6.96 
8 Almacenamiento 1.40 1.41 1.40 1.40 1.40 1.44 1.40 1.40 1.40 1.41 1.40 1.40 1.40 1.40 1.40 1.40 22.46 
 
19.99 20.14 20.13 19.07 20.07 20.34 20.01 20.09 19.99 20.14 20.13 19.07 20.07 19.07 20.01 20.09 318.41 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Luego de realizar la mejora en las actividades, se tomó los tiempos en cada una de ellas, y para hacer un seguimiento mejor se puso a un supervisor 
de turno para el monitoreo correspondiente, evitando los tiempos y movimientos innecesarios, así mismo se tomaron nuevos datos después de la 
mejora. 
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1 0.86 95 0.87 0.11 0.97 
2 0.45 95 0.46 0.11 0.51 
3 1.41 95 1.42 0.11 1.58 
4 1.10 95 1.12 0.11 1.24 
5 12.00 95 12.16 0.11 13.50 
6 2.24 95 2.27 0.11 2.52 
7 0.44 95 0.44 0.11 0.49 
8 1.40 95 1.42 0.11 1.58 
Tiempo Total 22.38 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación 
En la tabla se observa que a través de la mejora se pudo reducir los tiempos con la 
aplicación de la ingeniería de métodos, así mismo el tiempo estándar del área de tara fina 
era de 26.58 horas, hoy en día el tiempo se redujo a 22.38 horas, por lo tanto, tiene un 
tiempo de 4 horas aprox. para realizar otra actividad, por lo tanto, se puede perfeccionar 
la producción. 
Figura N.° 20: Tiempo estándar (Mejorado) 
Fuente: Elaboración propia. 
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10.5 1.5 5100 5500 12 88% 93% 81% 
Sem 
2 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
Sem 
3 
10.6 1.4 4900 5500 12 88% 89% 79% 
Sem 
4 
10.3 1.70 4800 5500 12 86% 87% 75% 
Sem 
5 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
Sem 
6 
10.5 1.5 5100 5500 12 88% 93% 81% 
Sem 
7 
10.3 1.70 4800 5500 12 86% 87% 75% 
Sem 
8 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
Sem 
9 
10.5 1.5 5100 5500 12 88% 93% 81% 
Sem 
10 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
Sem 
11 
10.6 1.4 4900 5500 12 88% 89% 79% 
Sem 
12 
10.3 1.70 4800 5500 12 86% 87% 75% 
Sem 
13 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
Sem 
14 
10.5 1.5 5100 5500 12 88% 93% 81% 
Sem 
15 
10.3 1.70 4800 5500 12 86% 87% 75% 
Sem 
16 
10.4 1.6 5000 5500 12 87% 91% 79% 
TOT 
AL 
166.8 25.2 79400 88000 192 87% 90% 78% 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Figura N.° 21: Eficiencia y Eficacia (Mejorado) 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación 
 
En el siguiente grafico observamos que la eficiencia y la eficacia sufrieron un cambio, 
debido a que la productividad ha mejorado en un 20 % aprox., las toneladas de tara eran 
de 5500 equivalente a un 60% hoy en día la cantidad es de un equivalente a 80%. 
 
 
Figura N.° 22: Horas de producción vs Horas Improductivas (Mejorado) 
 




En la figura representa las horas productivas e improductivas, en el área de tara fina, así 





Luego de ver los resultados, procederemos a verificar las medidas correctivas que se 
dieron, las cuales dieron muy buenos resultados. Después de aplicar la ingeniería de 
métodos, se verificaron las dos dimensiones tanto en el pretest como en el postest en un 
tiempo determinado con el fin de capturar los cambios mediante una técnica estadística; 
comparar la situación antes y después de las modificaciones que se hicieron y saber si los 
cambios realmente ocurrieron y mejorar los procesos en el área. A continuación, 
mostraremos los siguientes gráficos para demostrar lo explicado. 
Una vez obtenidos los resultados, podemos verificar los buenos resultados logrados. 
Luego de la aplicación de la ingeniería de métodos, por su alcance longitudinal, se trata 
de una investigación en un tiempo determinado donde obtendremos datos para el 
respectivo pre-test y post-test donde evaluaremos los resultados y los trasladaremos a un 
programa estadístico, aplicando la diferencia de los resultados para saber si hubo un 




Variable Dependiente: Productividad 
 








Sem 1 55% 81% 
Sem 2 59% 79% 
Sem 3 67% 79% 
Sem 4 54% 75% 
Sem 5 61% 79% 
Sem 6 59% 81% 
Sem 7 59% 75% 
Sem 8 57% 79% 
Sem 9 55% 81% 
Sem 10 59% 79% 
Sem 11 67% 79% 
Sem 12 54% 75% 
Sem 13 61% 79% 
Sem 14 59% 81% 
Sem 15 59% 75% 
Sem 16 57% 79% 
Promedio 59% 78% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura N.° 23: Productividad (Antes y Después) 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
 
La productividad incremento significativamente a través de la aplicación de la ingeniería 
de métodos de un 59% a un 73% con una diferencia de 14% en total. 
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Dimensión: Eficiencia 








Sem 1 75% 88% 
Sem 2 79% 87% 
Sem 3 83% 88% 
Sem 4 75% 86% 
Sem 5 80% 87% 
Sem 6 79% 88% 
Sem 7 79% 86% 
Sem 8 75% 87% 
Sem 9 75% 88% 
Sem 10 79% 87% 
Sem 11 83% 88% 
Sem 12 75% 86% 
Sem 13 80% 87% 
Sem 14 79% 88% 
Sem 15 79% 86% 
Sem 16 75% 87% 
Promedio 78% 87% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura N.° 24: Eficiencia y Eficacia (Antes y Después) 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
 
La eficiencia mejoro significativamente a través de la aplicación de la ingeniería de 
métodos de un 78% a un 87% con una diferencia de 9% en total. 
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Dimensión: Eficacia 








Sem 1 73% 93% 
Sem 2 75% 91% 
Sem 3 80% 89% 
Sem 4 72% 87% 
Sem 5 76% 91% 
Sem 6 75% 93% 
Sem 7 75% 87% 
Sem 8 76% 91% 
Sem 9 73% 93% 
Sem 10 75% 91% 
Sem 11 80% 89% 
Sem 12 72% 87% 
Sem 13 76% 91% 
Sem 14 75% 93% 
Sem 15 75% 87% 
Sem 16 76% 91% 
Promedio 75% 90% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura N.° 25: Eficacia (Antes y Después) 




La eficacia mejoro significativamente a través de la aplicación de la ingeniería de métodos 
de un 75% a un 84% con una diferencia de 14% en total. 
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Prueba de normalidad 
 
En la comparación de medias, observaremos la alteración del previamente y luego, ver el 
costo de cuanto cambió, paralelamente observaremos si la muestra tiene repartición 
común, por lo cual la medida de la muestra es de 8 visualizaciones, emplearemos la 
prueba de Shapiro Wilk, debido a que el costo de la muestra es menor de 40 datos. Se 
usará el programa estadístico SPSS versión 23. 
La hipótesis estadística quedaría de la siguiente forma: 
 
 
Variable dependiente “Productividad” 
Tabla N.° 20: Prueba de Normalidad (Productividad) 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Diferencia ,161 16 ,200* ,930 16 ,245 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: 
En la anterior tabla, la prueba de normalidad el valor de sig. nos arrojó .245, mayor a 
0.05, por lo consiguiente, la investigación tiene una distribución normal, paramétrica. 
Para el Análisis Inferencial tenemos: 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
Sig.< 0.05 son datos no paramétricos – Wilcoxon 
Sig. > 0.05 son datos paramétricos – T- Student 
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Validación de Hipótesis de la variable Dependiente 
Productividad 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejorará significativamente la 
productividad en el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2019. 
H1: La aplicación de la ingeniería de métodos mejorará significativamente la 
productividad en el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2019. 
Regla de Decisión: 
 
Si p valor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula 
Si p valor > 0.05; se acepta la hipótesis nula 
Tabla N.° 21: Estadística de muestras emparejadas (Productividad) 
 









Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad_Después 78,5000 16 2,25093 ,56273 
Productividad_Antes 58,8750 16 3,87943 ,96986 
 
Tabla N.° 22: Prueba de muestras emparejadas (Productividad) 
 
Prueba de muestras emparejadas 


















95% de intervalo de confianza 
























En la anterior tabla, el resultado de bilateral es de 0,000 siendo menor que 0,05, por lo 
que se acepta la hipótesis alterna (H1) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), obteniendo en 
la media de 19.62% mejorando la productividad en la empresa Somerex S.A. 
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Validación de la hipótesis especifica- Eficiencia 
Prueba de Normalidad 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal, 
entonces se acepta el Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal, 
se acepta la Ha. 
Tabla N.° 23: Prueba de Normalidad (Eficiencia) 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Diferencia ,147 16 ,200* ,920 16 ,169 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: 
En la anterior tabla, la prueba de normalidad el valor de sig. nos arrojó .169, mayor a 
0.05, por lo consiguiente, la investigación tiene una distribución normal, paramétrica.: 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
Sig.< 0.05 son datos no paramétricos – Wilcoxon 
Sig. > 0.05 son datos paramétricos – T- Student 
 
Validación de Hipótesis Especifica de la variable Dependiente 
 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejorará significativamente la 
eficiencia en el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2019. 
H1: La aplicación de la ingeniería de métodos mejorará significativamente la eficiencia 
en el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2019. 
Regla de Decisión: 
 
Si p valor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula. 
Si p valor > 0.05; se acepta la hipótesis nula. 
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Tabla N.° 24: Estadística de muestra emparejadas (Eficiencia) 
 









Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia_Después 87,1250 16 ,80623 ,20156 
Eficiencia_Antes 78,1250 16 2,80179 ,70045 
 
Tabla N.° 25: Prueba de muestras emparejadas (Eficiencia) 
 
Prueba de muestras emparejadas 


















95% de intervalo de confianza 























En la anterior tabla, el resultado de bilateral es de 0,000 siendo menor que 0,05, por lo 
que se acepta la hipótesis alterna (H1) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), obteniendo en 
la media de 9% mejorando la productividad en la empresa Somerex S.A. 
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Validación de la hipótesis especifica- Eficacia 
Prueba de Normalidad 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal, 
entonces se acepta el Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal, 
se acepta la Ha. 
Tabla N.° 26: Prueba de Normalidad (Eficacia) 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Diferencia ,250 16 ,009 ,915 16 ,143 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: 
En la anterior tabla, la prueba de normalidad el valor de sig. nos arrojó .143, mayor a 
0.05, por lo consiguiente, la investigación tiene una distribución normal, paramétrica.: 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
Sig.< 0.05 son datos no paramétricos – Wilcoxon 
Sig. > 0.05 son datos paramétricos – T- Student 
Validación de Hipótesis Especifica de la variable Dependiente 
 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejorará significativamente la eficacia 
en el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2018. 
H1: La aplicación de la ingeniería de métodos mejorará significativamente la eficacia en 
el área de tara fina en la empresa Somerex S.A. Callao 2018. 
Regla de Decisión: 
 
Si p valor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula 
Si p valor > 0.05; se acepta la hipótesis nula 
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Tabla N.° 27: Estadística de muestras emparejadas (Eficacia) 
 









Media de error 
estándar 
Par 1 Eficacia_Después 90,2500 16 2,29492 ,57373 
Eficacia_Antes 75,2500 16 2,29492 ,57373 
 
Tabla N.° 28: Pruebas de muestras emparejadas (Eficacia) 
 
Prueba de muestras emparejadas 


















95% de intervalo de confianza 






















En la anterior tabla, el resultado de bilateral es de 0,000 siendo menor que 0,05, por lo 
que se acepta la hipótesis alterna (H1) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), obteniendo en 





Discusión de la Hipótesis General 
 
 Se determino, que la ingeniería de procedimientos aumenta la producción en un 
78%, quedando una optimización en la productividad, que antes de la aplicación 
tenía un 59%, con una diferencia de 19%, concluyendo que el estudio de la 
ingeniería de procedimientos sí aumenta la productividad en la multa. tara sector 
en la empresa Somerex SA, Callao 2019. Este resultado coincide con lo 
investigado por Dezar, Manuel (2016) en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de 
Procedimientos para mejorar la Productividad en el área de costura en la 
organización Geno SAC, San Juan de Lurigancho”, En el que mejoré la 
productividad del 96% al 98,10%, haciendo una diferencia de inversión del 
2,10%. 
Discusión de la Hipótesis Especifica 1 
 
 Se comparó que la eficiencia de la productividad en la ingeniería de 
procedimientos crecimiento en la compañía Somerex S.A, antecedente de la 
aplicación con un 78% y luego de la aplicación con un 87%, concluyendo que 
realmente mejoro, al igual que Huamán, Tomas (2016), en su tesis “La ingeniería 
de procedimientos y el crecimiento de la productividad en el sector de control de 
calidad de una Organización Manufacturera, Independencia”, muestra que su 
averiguación tuvo un resultado de 16,67% en la zona de mantenimiento de los 
conjuntos de aire acondicionado siendo más efectivo que el presente, de esta 
forma perfeccionando la productividad y reduciendo los tiempos muertos en la 
compañía. 
Discusión de la Hipótesis Especifica 2 
 
 Así mismo, la eficiencia de la productividad en la ingeniería de métodos 
incremento en la empresa Somerex SA, antes de la aplicación con un 78% y 
después de la aplicación con un 87%, concluyendo que realmente mejoro, de tal 
manera con Gutiérrez, Rubí (2016), en su tesis “Aplicación de la Ingeniería de 
Métodos para mejorar la Productividad en el área de soporte técnico de la empresa 
VMWARE SIS SAC, San Martín de Porres” obtenido resultado en la eficiencia 
de su productividad paso de 87,56% a un 95.29%, de tal manera se puede apreciar 
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que la aplicación de la ingeniería de métodos mejoro la eficiencia en un 14%, por 




 Se determinó que la ingeniería de métodos incrementa la productividad de 78% 
existiendo una mejora en la productividad, que antes de la aplicación tenía 59%, 
habiendo una diferencia de 19%, concluyendo que la aplicación de la ingeniería 
de métodos si incrementa la productividad en el área de tara fina en la empresa 
Somerex S.A., Callao 2019. 
Conclusión 2 
 
 Se demostró que la eficiencia de la productividad en la ingeniería de métodos 
incremento en la empresa Somerex S.A, antes de la aplicación con un 78% y 
después de la aplicación con un 87%, concluyendo que realmente mejoro, esto es 
porque el área está más ordenada y mejoro la ingeniería de métodos en función a 
la producción programada. 
Conclusión 3 
 
 Finalmente, la eficiencia de la productividad en la ingeniería de métodos 
incremento en la empresa Somerex S.A, antes de la aplicación con un 78% y 





 Se recomienda a la empresa Somerex S.A., hacer un monitoreo seguido con el 
supervisor del nuevo método de trabajo, para mantener la buena productividad y 
la modalidad de trabajo, además un plan de mantenimiento semanal para las 
máquinas ya que permitirá incrementar cada proceso de la producción, estos 
programas serán para la mejora continua en el área de tara fina. 
 
 En la empresa Somerex S.A. se recomienda en el área de tara fina se determine 
nuevas metodologías como la aplicación de las 5 S, SMED, Lean Manufacturing 
System entre otras, para mantener de forma correcta el seguimiento de los 
procesos que generan con el compromiso de los trabajadores en el cual se le hará 
evaluaciones en tiempos determinados. 
 
 Finalmente, se les recomienda a los supervisores seguir con las charlas de 5 
minutos y realizar un cronograma de las capacitaciones del área para que todos 
los operarios tanto como antiguos y nuevos sepan el recorrido y la manipulación 
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Anexo N.° 1: Matriz de consistencia 
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CONTROL DE ENVASADO EN 
PRODUCCIÓN 
CÓDIGO: SM X-FOR-PR-4 
FECHA: 27-12-96 
VERSION: 01 
PÁGINA: 1 de 1 
                
 Nombre del Producto    Cliente    
 Turno         Nº Embarque   
 Fecha         Unidades por caja y/o sacos  
 Lote          Peso por caja y/o sacos   
 Cantidad         Fecha de Producción   











DE CA JA S 
ETIQUETAD 
O BOLSAS 
Y/ O SACOS 
INTERNAS 
UNIDADES 
POR CA JA 
Y/ O SACOS 
PESO POR 














C NC C NC C NC C NC C NC C NC 
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
        
  SUOPERVISOR DE TURNO      JEFE DE PRODUCCION  
                
Fuente: Empresa Somerex S.A. 
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Página: 1 de 1 
         
FECHA       
TURNO       
CLIENTE       
LOTE       
CANTIDAD       















        
mtra 2: 
        
mtra 3: 
        
mtra 4: 
        
mtra 5: 
        
mtra 6: 
        
mtra 7: 
        
mtra 8: 
        
mtra 9: 
        
mtra 10: 
        
mtra 11: 
        
mtra 12: 
        
TOTAL 
        
         
* EVALUAR LA FINURA DE LA TARA     
 C CONFORME      
 NC NO CONFORME      
         
OBSERVACIONES        
 
         
         
Supervisor   Jefe de Produccion 
         
DESARROLLADO POR REVISADO POR APROBADO POR 





PCQ: En este formato reportamos el control de calidad de la tara fina, viendo el color, la 
finura y existencia de algún mineral. 
Fuente: Empresa Somerex S.A. 
81  
Anexo N.° 4: Evaluación de expertos 
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